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(§) Verstarkungselennent fiir einen Hoiilkorper, insbesondere f iir einen Fahrzeugkarosseriehoinn, Verfahren zum 
Einbringen eines solchen Verstarkungselementes in einen Hohikdrper und Fahrzeugkarosserie mit einem 
derart verstarkten Karosserieholm 

@ Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Fahrzeugkarosseriehoime, beschneben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse (5) ummantelten Rolir 
(2) bostoht. 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingelegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungselements (1) erzielt wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahit, daf^ der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit erglbt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
wohl durch das eingezogene Rohrals auch durch die Aus- 
schaumung massiv verstarkt wird. 
Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
Steifigkeit der Karosserie deutlich verbessert, ohne daf^ 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungsetemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritlschen Stetlen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verstarkungselement 
fiir eincn Hohlkorper. insbesonderc fur einen Fahrzeugka- 
rosscrieholm. cin Vcrfahrcn zuiu Einbringen eines soichen 5 
Verstarkungsciciuentes in eincn Hohlkorper und auf cine 
Fahrzeugkarosserie mil cincni dcran verstarktcn Karosse- 
rieholni. 

Die Karosserie eines Falirzeuees soli inoglichst leicht 
sein und troizdeni einc ausreichende Stcifigkcit aufweisen, 10 
uiw z. B. gute fahrdynaniischc Werte erzielen zu konnen. 
Das Fahrvcrhallen eines Fahrzcuges wird namlich nichr un- 
erheblich z. B. von einer ausrcichenden Verwindungssteifig- 
keii dcr Karosserie bestininu. AuBerdeni miissen besiiinintc 
Bereiche der Karosserie, z. B. die Teile, die die Fahrgasi- I5 
zelle foniien. so widerstandsfahig sein, daB bei UnfalLen fiir 
die Insasscn ein genugend groBer Uberlcbensraum ver- 
blcibt. Kritiscii ist hicr insbesonderc dcr Bcrcich dcr B- 
Saule und dessen Anbindung an den oberen und unteren Sei- 
tenhoim. Es wurden schon die unterschiedlichsten ^^r- 20 
schlage unterbrciteu urn mit einfachen Miueln bei eincr Sei- 
tenkoiiision Intrusionen der Seiicnwand in die Fahrgastzelle 
zu unterbinden. 

So wird in der DE 19 71 089.4 A 1 vorgeschlagen, den 
Seiienschweller iitii Qucrwanden zu verseiien, die diesen 25 
schon ariig versieifen. Auf diese Weise lassen sich gate Er- 
folge erzielen. Der Zusammcnbau isl aber aufwendig. 

Des weiieren wird vorgeschlagen. u. a. die Seiienholnie 
und die B-Siiule, die ublichcrweise aus zwei an ihren 
flanscharrig ausgebildeien Randem zusammengeschweiBien 30 
Halbschalen besiehen, mil ciner weiieren Zwischenwand zu 
verschen, die zwischen den Vcrbindungsflanschen liegi und 
mil diescn verschweifit isi. Nachtcilig hicrbci ist, daB durch 
die zusdlzlichc Wand einc dcuilichc Gewichiszunahnic zu 
verzcichnen ist. AuBerdeni isi cin VerschweiBen von drei 35 
Lagen auBerst kritisch, insbesonderc dann, wenn es sich uni 
verzinktc Blechc handclt. 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2), Rohre in 
den Holuten cinzusctzcn. Auch hier ergibt sich das Problem 
der Gewichtszunahme. AuBerdeni bedeuiet es einigen Auf- 40 
wand, diese Rohre in den Holiuen zu fixieren. Hierzu miis- 
sen gesonderte Bocke vorgeschcn werdcn. so daB fiir die 
Montage dcr Rohre ein hohcr Aufwand beiriebcn werdcn 
muB. 

Dcs weiieren wird z. B. in dcr DE 195 46 352 A\ vorge- 45 
schlagcn. die Holme des Fahrzcuges vollsiandig mil Alunii- 
niumschaum zu tullen. Zwar ist dieser Schauin relaliv 
leichi. tragi aber troizdcm, da groBe Bereiche gefuMi wcrden 
miissen, nichl uncrheblich zumGewichi dcs Falirzeuges bei. 
AuBcrdcm ist es schwierig. die Schauninicngc cindeulig zu 50 
poriionicren und zu steuem. Es diirfc daher nicht cinfach 
sein zu vcrhindcm, daB es beim Aufschaunien zu Ausbcu- 
lunccn der Karosseneholme kommi und zuin VerschlieBcn 
von trcizuhaltendcn OlTnungen fur Bclcstigungscleniente. 

Die momenian von den Fahrzeughcrstcllcm im Hinblick 55 
auf ein annehmbares Kosien-Nuizcn-Vcrhalinis etngesciztc 
KompromiBlosung bcslcht darin. zusaizlichc Versteifungs- 
blcchc vorzuschen. . Allerdings muB bei dieser Losung cine 
deutlichc (icwichtszunahmc dcr Fahrzeugkarosserie in Kauf 
genominen wcrden. 60 

Die Erfindung beruhi soniii auf der Aulgabe, ein Verstar- 
kungselement fiir eincn Hohlkorper darzuslellen, das ko- 
sicngUnslig gcfcnigi werdcn kann, leichi anzuwendcn isl, 
moglichsi leicht isi und eincn signifikanren Bciirag zur Ver- 
sicilung bzw. VcrsLarkung z. B. cincr Fahrzeugkarosserie zu 65 
leisicn vemiag. 

Es wird dalicr cin Vcrst ark ungsc lenient vorgeschlagen. 
das aus einem Tragcr und ciner damit verbundencn auf- 
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schaumbarcn Masse zusatnmengesetzi isu wobei das Ver- 
starkungselement in den Hohlkorper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derail am Trager angcordnct ist und in eincr 
soichen Menge vorliejgt^ daB die aufgeschaumte Ma5»e in 
der Lagc ist, den Trager im Hohlkorper zu hailen. 

Die Erfindung stellt sich soinit als geschickte Kombina- 
tion einer Rohrvcrstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schauraung dar. Derbesonderc Voncil hegi darin, daB einer- 
seiis keine aufwendigen Montageschriite noiwendig sind, 
um das Rohr im Hohlkorper fonii- und krafLschliissig zu fi- 
xieren, und andcrerseiis nur kleine Bereiche, naiulich der 
Zwischenraum zwischen dcm Trager und dem Hohlkorper. 
von einem Schaum ausgetullt wird, was insbesonderc die 
Malerialkosten gering halt. 

. Dabei hai der Schauin nicht nur die Aufgabe, den Trager 
im Hohlkorper zu positionieren, sondern tragi vielmehr 
selbst zur Verstarkung des Hohlk5rpers bei. Die Wirkungen 
trctcn um so dcuUichcr zutagc, jc groBcr die Abschnittc des 
Spaltes sind, die mit aufgeschaumiem Material ausgefiiilt 
sind. Daher soUten zumindest ein oder mehrere Abschnitre 
des Spaltes vollstandig ausgeschaumt sein. Optimal wird 
das Ergebnis zuniindesi im Hinblick auf eine besonders gute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spall ausgefiiUt ist. 

Des weiieren hat sich herausgesiellt, daB der Trager kei- 
neswegs inassiv sein inuB, uiii gute Versteifungs werte zu er- 
zielen, sondern selbst hohl ausgefiihri sein kann, z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versieifendc Hohlkorper. so 
dafi nur ein reiaiiv kleiner Spall verbleibi. Dies hai zur 
Folge, daB nur wenig aufzuschaumende Masse eingescizt zu 
werdcn braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 
fallt. 

Das Rohr selbst isl aus einem Meiallblcch hergestelll. Es 
hat sich aber gczeigi, daB Kunststotfrohrc, z. B. aus Poly- 
amid, zum Teil ebcnso gute Ergcbnissc erzielen, wenn nicht 
sogar bessere. Dabei ergibt sich noch der VorteiL daB solche 
Kunstsioffrohre kostengiinstig herzustellen sind, nahezu be- 
liebig gefomii und soniit der Fonii des Hohlkorpers ange- 
paBt werdcn konnen. Denkbar ist auch die HerstcUung der 
Rohre aus SirangguBprofilen, vorzugs weise aus Alumi- 
nium-StrangguBprofilcn. 

Mit wenig Aufwand kann die Versiarkungswirkung ver- 
bessert werden, indem das Rohr mil Schon wanden, z. B. mil 
sich kreuzendcn Verslarkungsblechen versehcn isl. Einc 
Versiarkungswirkung wird auch schon dann crreichl, wenn 
an der Innenseiie des Rohrs auf den Umfang verieili meh- 
rere nach inncn gerichleie Langsstcge verlaufcn. 

Die aufschaunibare Masse wird dabei am Trager angc- 
brachl und mil ciner Konlur verschen, die zumindest in cin- 
zelnen Punktcn dcr Inncnkoniur dcs Hohlkorpers enisprichi. 
Auf diese Weise wird erreicht, daB dcr Trager mil dcr noch 
nicht aufgeschaumien Masse lediglich in den Hohlkorper 
eingelegt werden muB, damit cr don eine vordefinierte Posi- 
tion einnimmt. Es miissen dann keine wciteren Hilfsmittel 
verwandt werden. um den Trager mit der noch nicht aufge- 
schiiunuen Masse ini HohlkOrper zu fixiercn, bis der Auf- 
schaumprozcB siaufindet. Aber auch der Trager kann mit 
AuBenelementen versehen werden, die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontakt trcten mit der Inncnwand dcs 
Holms, um so eine Positionierung zu cnnoglichen. Da in 
diesem Stadium nur in einzelnen Punkien eine Kontakiic- 
rung der aufzuschaumenden Masse mil der Inncnwand dcs 
Hohlkorpers erfolgi, verbleibi ein ausreichcnd groBcr Spall 
zwischen der Masse und der Innenseiie dcs Holms, so daB 
z, B. Mitlcl, die fiir den Roslschuizodcr zur Vorbcrcilung ci- 
ner Lackicrung in den Hohlkorper cingebrachl werdcn, an 
alle Stellen des Hohlkorpers gelangen konnen. Ansonsicn 
wird sich die Konlur der aufzuschaumenden Masse an der 
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Mcnge orieniieren, die notwendig isu urn den Splr zu fal- 
len. Dabei ist die lokale Mcnge der Variation der Spaitbreite 
angepaGt. 

A Is aufzuschaumende Masse hahen sich organische Ma- 
(eri alien bewahrt. die unter Teniperatureinflufi zu einein 
Strukturschaum aufquellcn und ausharten. Hierbei handeii 
es sich uin einen expansionsfahigen synthetischen Kau- 
tschuk. insbesondere uin cine mil einer Amino- Verbindung 
bchandeite Tesie Zusammensetzung auf Epoxidbasis, der 
yerschiedcne Modifizicrcr, insbesondere Copolymere auf 
Alhylen-Basis zugcsetzi sind. In dcni Material befindet sich 
weiierhin cine Verbindung, die bei einer Erwannung Stick- 
siotTfrcigibi. 

Dieses Material ist im Grundzustand fesi genug, um z. B. 
von eineni Roboier gehandhabt zu werdcn, ohne daB eine 
Fonuanderung auftriii. Es ist auBerdem leichi zu verarbeiten 
und kann in einfacher Weise iiiit dein Trager z. B. durch 
Klcbcn vcrbundcn wcrdcn. 

Das Material hat die EigenschafL bei Hilzeeinwirkung 
(ca. 150X') aufzuschaumen und auszuharten. Es entsteht ein 
Schaum mil geschiossenen Zellen, in denen sich der freige- 
seizic Siicksioff befindet. Dies ermoglicht es, insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden, um einen Hohlkorper bzw. einen Karosserieholm 
im einem derariigen Versiarkungseienient zu versehen. 25 

Karosserieholme sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestcilt. Das Verfahren besteht darin, den vom aufzu- 
schaumenden Material umitiantelten Trager in die cine 
Halbschale einzulegen, wobci sich durch die gewahlie Au- 
Benkontur der aufzuschauincnden Masse eine Lagefixierung 30 
ergibi. Dann wird der Holm durch die andere Schale ge- 
schlossen und die beiden Schalcn miteinandcr verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewaJirlcistet, daB der Hoiai frei bcwegr 
werden kann, ohne daB sich das Versiiirkungselement im 
Holm verschiebt oder verdrchu 35 

Der so vorbereiteie Holm wird Teil einer Fahrzeugkaros- 
serie, die, nachdem sie volLstandig aufgebaut ist, im Tauch- 
vcrfahrcn beschichtet wird. Zum Trocknen und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Ofen ver- 
bracht. Die don herrschcndc Temperatur bewirkt, daB das 40 
Material aufschaumi und. wie obcn erlauten. den Zwischen- 
raum zwischen Trager und Holm im gewunschten MaBe 
ausiiillt. Dabei bildel der ausgeharicte Schaum eine wider- 
siandsiahige Ummantelung des Tragcrs. Dadurch ergibi sich 
eine innigc Verbindung zwischen dem Trager und dem 45 
Holnu der nun sowohl durch den vom Schaum fixierien Tra- 
ger als auch durch den Schaum selbsi versicift ist. 

Ein niogliches Einsaizgcbiei deraniger Verstarkungscle- 
mcnic is! die Verslcifung des Dachholms eines Fahrzcugs 
im Knoien zur B-Saulc. Das Verstarkungsclciueni wird in 50 
den Dachholm wie oben bcschriebcn oberhalb der B-Saulc 
cingcbrachi, wobci die Endcn des Versiarkungsclcmenis, da 
es ciwas liinger isi als die Brcilc des B-Holms, in die ge- 
schiossenen Bcreichc des Dachholms hineinragen. Ein dort 
piaziertes aufgeschaumies Versiarkungselemenl zeigt das 55 
Ergcbnis. daB die Eindringticfe der B-Saule bei siandardi- 
sicrtcn Seitcnaufprallversuchcn gcgenubcr cinem nichi ver- 
sicit'ien Holm reduzicrt ist. 

Prinzipicll konnen allc Bcreichc der Karosscrie vcrstcift 
werden, die von cinem Hohlkorper gebildci sind, so z. B. die 60 
Seiienschweller, die B-Saulc und die Langstrager. die insbe- 
sondere gegen eine seitliche Belasiung gesichen scin miis- 
sen. sowie allc Holme, bei denen die Neigung besteht, unter 
Belasiung jedwedcr An einzufallcn oder cinzuknicken. 
Dcnkbar ware cs auch, auf dicsc Wcisc die in den Tiircn cin- 65 
gclassenen Vcrsiarkungsholinc selbst zu verstarken, 

Im folgenden soil unhand cincs Ausfiihrungsbcispicls und 
eines Anwcndungsbcispicls die Erfindung nahcr erlauten 
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werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 cin Versiarkungseienient in perspekttvischcr Dar- 
stellung. 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarojwerie mit derartigen Versiar- 
5 kungselementen und 

Fig. 3 einen Schnitt durch den Dachholm einer Fahrzeug- 
karosserie mit cinem noch nicht aufgeschaumlen Versiar- 
kungseienient. 
Zuniichsi wird auf die Fig. 1 Bezug genommen. Das Ver- 
io starkungsclemeni 1 besteht aus einem Rohr 2, das als Trager 
fiir eine aufschaumbare Masse 5 fungien. Das Rohr 2 ist 
miltels zwcier im Inneren des Rohres ubcr Kreuz angeord- 
neier und sich in Langsrichtung crstreckendcr Verstarkungs- 
bleche 3, 3' verstarkt. Das eine Blech 3' ist dabei eiwas ian- 
15 ger als das andere, so daB scin Endbereich als Griffzungc 
fungiert, die von z. B. einer Roboterzange bei der Montage 
gefaBt werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrstarkungsblcchc 3, 3' konnen aus 
eineni diinnen Meiallblech hcrgestellt scin, aber auch Aus- 
fiihmngen in Kunststoff. z. B. Polyamid sinddenkbar. 

Das Rohr 2 ist iiber seincn ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mit einer aufschaunibaren Masse 5 umkleidet. 
Hierbei handeli es sich urn cin Material bzw. eine Material- 
koraposition, das bzw. die unter Einwirkung von Hitze auf- 
schaumt und einen relativ leichlen aber dennoch siabilcn 
Strukturschaum bildel. Aber schon die nicht aufgeschaumte 
Masse 5 weist eine ausreichende Fesiigkcil auf, so daB das 
Verstarkungselement 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat in etwa die Form einer 
Hantel. Die beiden Verdickungen 6, 6' an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mit mehreren, auf den Umfang veneii- 
ten Ausnelimungen 7 vers>eiicn sind, dienen dazu, das Ver- 
starkungselement 1 z. B, in einem Fahrzeugkarossericholm 
zu positioniercn. D. h., nachdem das Verstarkungselement I 
in den Holm cingebracht worden ist, soil es dort unverruck- 
bar liegen, so daB es beim weiteren Zusammenbau der Fahr- 
zeugkarosserie keine Lageiinderung im Holm erfahn. Dalier 
entsprechen die Verdickungen 6, 6' der Innenkontur des 
Holms. 

Mit den Ausnehmungen 7 wird u. a. encicht, daB die 
Kontakie der die Ausnehmungen 7 eingrenzenden Erhcbun- 
gen 7 mil der Innenwand des Holms moglichst kleinfliichig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehmungen 7, daB Mittcl 
zum Reinigcn des Holms von Fettruckslanden und zur In- 
nenraumkonserv ierung an alle Slellen des Holms gelangcn 
konnen. Die Hanteidarsiellung ist insofem nur exempia- 
risch. 

Ansonsien enispricht die Verteilung der Masse 5 uni das 
Rohr 2 der jeweils benotigien Mengc, um den ggf. in der 
GroBe variierenden Zwischenraum zwischen Rohr 2 und 
Holm lokal auszufullcn. AuBerdem soil eine bestimmlc 
Menge des aufgeschaumten Materials in evtl. vorhandene 
Seitcnholme eindringen konnen, um den vom Holm und 
Seitenholm gebildeien Knoten optimal zu verstarken. Dazu 
sind zwei Hocker 8, 8' vorgesehcn, die zum Teil schon im 
nicht aufgeschaumten Zustand in den Seitenholm cingreifen 
und damii zur Fixicrung des Verslarkungselcmentes im 
Holm beiiragen. 

AuBerdem sind in der Manteiflache des Verstiirkungscle- 
menis 1 niehrere Veniefungen 9 vorgesehcn, die Lochcm im 
Holm fur Befestigungsmittel gegeniiberlicgcn. Dadurch 
sieht an den entsprechendcn Stellen weniger aufschaumbare 
Masse zur Vcrfiigung, so daB die Locher nach dem Auf- 
schaumcn frci blcibcn und Bcfcstigungschpsc problemlos 
eingeseizt werden konnen. 

Wie schon crliiuiert wird cin solches Versiarkungseienient 
1 in die eine Halbschale des Holms cingelegt. Anschlicssend 
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wird der Holm durch die andcrc Halbschale geschlossen, 
wobei die beiden Schalen inileinander verschweiBi wcrden. 
Die Aufschaumung und Aushiinung ertblgi in eineni Ofen, 
in den die Karosserie, nachdcni sie in cinem Beschichtungs- 
lauchbad war, gcbrachi wird, urn die Beschichlung auszu- 5 
hanen und zu irocknen. Bei der ini Ofen herrschenden Tciii- 
peraiur von ca, 150-1 SOX' schaunit das entsprechcnd aus- 
gewalilie MaieriaJ so auf. daB der Zwischenraum zwischcn 
Rohr und Holm vollsiandig ausgefiiill wird. 

Fig. 2 zeigt cine {ypische Fahizeugkarosscrie 10 mil ei- lO 
neni Vorderwagen 11, in dem nonnalcnveise ein Antriebs- 
moior uniergebracht isi, eincr Fahrgaslzeile 12 und einera 
Hinierwagen 13 mil eineni Koffcrrauni. Die Fahrgaslzeile 
12 unifaBt einc Bodenplaite 14 sowic zwei Seitenwande 15, 
15* , die jeweiis aus einem Seilenschweller 16, einer A-Saule 15 
17, einer B-Saule IS und einer C-Saule 19 bestehen. Im 
Ubergang zuin Dach des Fahrzeuges crstrcckt sich jeweiis 
cin Dachholni 20. 

Bei standardisienen Seitenaufprallversuchen hat sich ge- 
zeigi. daB insbesondere der Ubergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachhoiin 20 kriiisch ist. Der Einsaiz des oben beschriebe- 
nen Versiarkungselemenies an dicser Stelle erzeugi die no- 
cige Sieifigiceii, wodurch ein Einicnicken des Knotens ver- 
hinden wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreicht, 
daB das Vereiarkungselenieni 1 init seincn beiden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreift, 
und die Menge des aufschaumbaren Materials so gewahlt 
isu daB nicht nur der besagie Spall ausgefulU wird, sondcm 
ein Teil der aufgeschauniten Masse auch in die B-SSulc 18 
eindringu so daB der Knoren insgesaint sehr gut versieift isi. 30 

Andere Einsatznioglichkeiten sind in der Zeichnung je- 
denfalls angedeuiet. So kann ein derariiges Verstarkungseic- 
ineni 1 auch an weiteren Siellen des Daciiholms 20, in der 
B-Saule 18, der A-Saule 17 oder in der C-Siiule 19 einge- 
seizt wcrden. Im Grunde sind alle Teiie der Karosserie, die :v> 
Hohiraume bildcn und die in der eincn oder andcren Weisc 
versieift sein sollien, inogliche Einsaizorte. 

Fig. 3 zeigt exemplarisch in einer Schnittdarsicllung die 
Anordnung eines Versiarkungselemcnis 1 im Dachholni ei- 
ner Fahrzcugkarosserie. Der Schnitt erfolgie quer zur 40 
Langsachse des Hohns ini Bercicii einer der Vcrdickungen 
6, 6\ Man erkcnni zuniichsl, daB die Schniltkontur des Ver- 
siarkungselemenis der Querschninsforni des Dachholms an- 
gepaBi ist. Die Erhebungen 7 kontakiicren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dafiir, das sich das Rohr nicht 45 
im Holm drchen kann. Die Hocker 8. 8' gewahrleisten die 
Lagesichcrung in axialer Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere deuilich machcn, daB das Vcrsiarkungsclemeni 1 durch 
einc Anpassung an die jeweiis gcgcbcne Fonii in unicr- 
schicdlichsien Hohlraumen eingesetzt wcrden kann. 50 

Nicht dargesielll ist cine Aiistuhnmgsl'omi, bei der das 
Rohr aus KunslsiotT hergcstelll ist und an der AuBcnwand 
mchitrre Siege aul'weist, dercn Lace und Hohe so bemessen 
sind, daB sic die Vbrposiiionierung im Holm bcwirkcn. Dies 
hai den Vorteil, daB die Vericilung der Masse um den Tragcr 55 
lediglich in Hinblick auf cine guie AusschSumung des 
Spalls gestaliei werdcn brauchl. Die Verstarkung des Rohrs 
ertblgi durch cinige Langsstege bzw. -rippen an der Innen- 
seiic des Rohrs. die sich in ciwa zuiii Zcnlruni des Rohrs er- 
strecken. Der Qucrschniii des Rohrs ist dcm Querschnitl des 
Holms angepaBi und z. B. fiir den Einsatz im Dachholm 
oberhalb der B-Saule mchreckig, wobei die Verbindungsfla- 
chcn zwischen den Eckgeraden zuni Teil konkav und zum 
Teil konvex ausgellLihrt sind. 

iS5 

Patent ansprtichc 
1. Verstarkungscieinent fiir eincn Hohikorper, insbe- 
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sondere fiir einen Fahrzeugkarosscriehoini, dadurcli 
gckcnnzcichnct, 

- daB es aus einem Tniger (2) und einer damit 
verhundeneh aufschaumbaren Ma.s.se (5) zasani- 
mengesetzt isi, 

- daB das Verstarkungseleiiieni (1) in den Hohi- 
korper (20) cinbringbar isi. 

- und daB die Masse (5) derart am Trager (2) an- 
geordnet isi und in einer solchen Menge vorliegt, 
daB die aufgeschaumte Masse (5) in der Lage ist, 
den Trager (2) im Hohikorper zu hallen. 

2. Verstarkungselemeni nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzcichnci, daB die aufschauinbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge vorliegl, die es er- 

■ laubt. den Spalt zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohikorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schniiten nahezu bzw. voUstandig auszufUllen. 

3. Vcrsiarkungsclcmcnt nach Anspruch 2, dadurch gc- 
kennzeichneu daB die aufschauinbare Masse (5) in ei- 
ner Menge vorliegt. die es eriaubl, den Spall zwischen 
dem Trager (2) und dem Hohikorper (20) vollsiandig 
auszufullen. 

4. Verstarkungselemenr nach einem der vorheigehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der TVa- 
ger (2) hohl ausgefuhn ist. 

5. Versiarkungsclemeni nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager ein Rohr (2) isi, an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebracht 
isi. 

■ 6. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (2) aus Kunststoif heige- 
stellt ist. 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (2) im Inneren mil Ver- 
starkungswanden (3, 3') versehen ist. 

8. Verstarkungselement nach einem der vorheigehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am Trager (2) angebracht 
isi und eine derariige AuBenkontur (6, 6*) aufweisu daB 
die noch nicht aufgeschaumte Masse (5) zumindest in 
einigen Punklcn an der Innenseite des Hohlkorpcrs 
(20) anlicgi, oder daB der Trager (2) so gestallct isi. daB 
er in einigen Punkien an der Innenseite des Hohlkor- 
pcrs (20) anliegt. 

9. Verstarkungselemeni nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Masse (5) eine derartigc AuBen- 
kontur aufweisr, daB nur insoweii ein Kontaki zur In- 
nenflachc des Hohlkorpcrs (20) bcstchi. daB cin durch- 
gchcndcr Pfad zwischen dem Verstarkungselement (1) 
und dem Hohikorper (20) verblcibt . 

10. Verfahrcn zum Applizieren eines Verstarkungscle- 
menis (1) nach cinem der vorhergehcnden Anspriiche 
in einen zwcischaligen Hohikorper (20) bestehend zu- 
mindest aus den folgenden Schritten: 

- Einlegen des Verstarkungselements (1) in die 
einc Halbschale des Hohlkorpcrs (20), 

- SchlicBcn des Hohlkorpcrs (20) mil der andc- 
ren Halbschale, 

- Verbinden der beiden Haibschalen und 

- Einbringen in einen Ofen bei einer Tcmperatur, 
bei der die Masse (5) aufschaumt und aushartei. 

11. Verlahrcn nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

- daB nach dem Verbinden der beiden Haibscha- 
len der Hohikorper (20) in cin Bcschichtungsbad 
getaucht wird, 

- daB anschlicBend die Beschichlung in einem 
Ofen ausgehartei wird. 
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- und daB die Parameter der autschaumbaren 

Masse (5) so gewahit sind, daC diese bei der fur 

die Aushanung und Trocknung der Beschichtung 

notwendigen Tentperatur aufschaunit. 
12. Fahnceugkarosscrie init einem Dachholin (20)und 5 
einer B-Saule (18) sowie mil eineiit Vcrstarkungsele- 
ment (1) nach cinem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichneL daB das Verstarkungseiement (1) in 
dem Dachholin (20) der Karosserie (10) eingesetzt isu 
wobei der Trager als Rohr (2) ausgefiihrr und in etwa lO 
mittig zur B-Saule (18) angeordnet ist und in die ge- 
schlossenen Abschnitte des Dachholnis (20) zu beidcn 
Seiten B-Sauic (18) eingefuhri ist. 
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